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<g) Konstruktion und Verfahren zur Bildung eines orthopadischen Formteiles sowie Verfahren zur Herstellung der 
Kcnstruktion 



Es ist eine Konstruktion und ein Verfahren zur Bildung ei- 
nes orthopadischen Formteiles sowie ein Verfahren zur Her- 
stellung der Konstruktion vorgesehen, dergestalt, da& ein zu 
immobilisierender Bereich des Korpers mit einem flexiblen 
Netzwerk nicht poroser Schlauche, die im wesentlichen zu- 
nachst luftleer sind und mindestens einen EinlaS haben, 
umgeben wird. Es wird dann in das Schiauchwerk ein stro- 
mungsfahiges Medium injiziert, das dazu in der Lage ist, das 
Netzwerk im wesentlichen starr zu machen, und das 
Schiauchwerk wird so lange in losbarer Weise an Ort und 
Stelie gehalten, bis das Netzwerk starr geworden ist 
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P a tent an spr uche 



1. Eine Konstruktion zur Bildung eines orthopadischen Formteiles, 
gekennzeichnet durchein flexibles Netzwerk 
nicht poroser Schlauche, die im wesentlichen luftleer sind und 
mindestens einen EinlaB zur Aufnahme eines strbmungsfahigen 
Mediums haben, mit dem das Netzwerk im wesentlichen starr zu 
machen ist. 

2. Konstruktion nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Netzwerk zwei Hauptflachen hat, die Abschnitte der AuBenflachen 
der Schlauche beinhalten, sowie ferner beinhaltend Polstermittel , 
die auf der einen Hauptflache des Netzwerkes angeordnet sind. 

3. Konstruktion nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Polsterungsmittel eine Schwammbasis auf der einen AuBenflache des 
Schlauchwerkes beinhalten. 

4. Konstruktion nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS das 
Netzwerk zwei Hauptflachen hat und daB das Schlauchwerk 
doppelkan'alige Schlauche beinhaltet, mit einem Kanal zur einen 
Hauptflache und dem anderen Kanal zur anderen Hauptflache, wobei 
die EinlaBmittel mindestens einen EinlaB fiir den einen, zur Auf- 
nahme des genannten Mediums bestimmten Kanal es und mindestens 
einen EinlaB flir den anderen Kanal, der zur Aufnahme eines nicht 
hartenden strbmungsfahigen Mediums bestimmt ist, beinhalten. 
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5. Konstruktion nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
genannte strbmungsfahige Medium ein stromungsfahiges und aus- 
hartbares Material ist. 

6. Konstruktion nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Schlauchwerk aus transparentem Kunststoff besteht und das aus- 
hartbare Material transparent ist. 

7. Konstruktion nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, das 
Polstermittel auf der einen genannten Hauptflache des Netz- 
werkes angeordnet sind. 

8. Konstruktion nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Polstermittel eine Schwammbasis auf der AuBenflache des genannten 
zweiten Kanales beinhalten. 

■ 

9. Konstruktion nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Kunststoffschlauchwerk einen faserverstarkten Kunststoff 
beinhaltet. 

10. Konstruktion nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB Mittel 

fur die Haltung des Netzwerkes an Ort und Stelle rund um den Abschnitt 
eines Kbrpers herum wahrend des Starrwerdens des Netzwerkes vorge- 
sehen sind. 

11. Konstruktion nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB. das 
Netzwerk in Art eines Netzes so ausgestaltet ist, daB es in 
alle Richtungen expandierbar ist. 

12. Konstruktion nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Netzwerk einen AuslaB fur den genannten anderen Kanal hat, der art, 
daB durch ihn hindurch ein Medium zirkulierbar ist. 



RIND 



- .3 - 



3441883 



13. Verfahren zur Bildung eines orthopadischen Formteiles auf 
einem Teil des Kbrpers dadurch gekennzeichnet, daB zunachst 
der Bereich des Kbrpers mit einem flexiblen Netzwerk nicht 
porbser Schlauche, die im wesentlichen luftleer gemacht 
sind und mindestens einen EinlaB haben, umgeben wird, dann 
ein strbmungsfahiges Medium in das Schlauchwerk durch den 
EinlaB injiziert wird und dadurch das Netzwerk im wesent- 
lichen starr gemacht wird und das Schlauchwerk Ibsbar an Ort 
und Stelle gehalten wird, bisdas Netzwerk starr wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Netzwerk mit zwei Hauptflachen verwendet wird und ein Schlauch- 
werk mit doppel kanal i gen Schlauchen verwendet wird, mit dem 
einen Kanal zu der einen Hauptflache und dem anderen Kanal 

zu der anderen Hauptflache, wobei der Schritt des Umgebens 
des Kbrperteiles beinhaltet, daB die andere Hauptflache 
benachbart dem Kbrperabschni tt angeordnet wird und der 
Schritt des Injizierens beinhaltet, daB der genannte .andere 
Kanal zumindest teilweise mit einem stromungsf ahigen, nicht 
aushartendem Medium gefiillt wird und der genannte eine Kanal 
mit dem genannten, die Starrheit hervorrufenden strbmungs- 
fahigen Medium gefiillt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schritt des Injizierens die Einstellung des Volumens des 
Mediums in dem genannten anderen Kanal nach Aushartung des 
Materiales beinhaltet. 

16. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB man 
das Netzwerk entlang einer ersten axialen Linie quetscht, 
wahrend es starr wird, und dadurch eine Trennlinie zum Ent- 
fernen des Formteiles bildet. 



RIND 



3441883 



17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB man 
das Netzwerk des weiteren langs einer zweiten axialen Linie 
gegenliberl legend der erstgenannten Linie quetscht und dadurch 
eine Biegelinie fur das Formteil bildet. 

18. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schritt des Umgebens des Korperteiles beinhaltet, daB das 
Netzwerk konform zu dem betroffenen Bereich des Kbrpers 
vorgeformt wird. 

19. Verfahren zur Herstellung einer Konstruktion zur Bildung 
eines orthopadischen Formteiles, dadurch gekennzeichnet, daB 
mindestens zwei Kunststoffboden Ubereinandergelegt werden, 
dann die Bbgen zur Bildung eines Netzwerkes von unterein- 
ander verbundenen schlauchformigen Durchlassen verbunden 
werden und der Kunststoff zwischen benachbarten Durchlassen 
entfernt wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB 
drei Bbgen ubereinandergelegt werden und die beiden auBen 
liegenden Bbgen jeweils mit dem mittleren Bogen verbunden 
werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Bogen eines Schwamm-Materiales iiber einen der mindestens zwei 
Kunststoffbbgen gelegt wird und dann der Schritt des Verbindens 
und des Entfernens des Mater i ales durchgefiihrt wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB 
mindestens eine Faserlage zwischen den Plastikbbgen angeordnet 
wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen die Kunststoffbbgen ein Ventil plazi'ert wird und 
dieses mit dem Bogenmaterial in leitender Verbindung mit 
den schlauchformigen Durchlassen verbunden wird. 
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Konstruktion und Verfahren zur Bildung eines orthopadischen Formteil 



es 



sowie Verfahren zur Herstellung der Konstruktion 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Konstruktion sowie 
ein Verfahren zur Bildung eines orthopadischen Formteiles, sowie 
auf ein Verfahren zur Herstellung der Konstruktion. 

Zur Herstellung orthopadischer Formteile wird seit langem Sips verwendet 
Derartige Formteile sind generell schwer, sperrig und sie zerbrechen 
leicht. Da daruberhinaus das Material wasserempf indlich 1st und eine 
Unterpolsterung Wasser anzieht Oder absorbiert, 1st es nicht moglich 
das Formteil zu waschen. Da ferner das Material undurchsichtig 1st 
!st es unmbglich, die Haut in irgendeiner Weise direkt zu betrachten 
wenn man nicht das Formteil wegnimmt. 

Versuche, das Gewicht und die Massigkeit orthopadischer Formteile zu 
reduz ie ren, haben zur Verwendung von Plastikmaterial gefUhrt urn die 
Formteile zu bilden, wie beispielsweise in den US-PSen 4 238 522 und 
4 143 655 angegeben. Die sich daraus ergebenden orthopadischen Form- 
teile haben noch zahlreiche der Nachteile der Gipsformteile, Tnsbe- 
sondere im Hinblick auf die Art und Weise und die Form, in der das 
Plastikmaterial verwendet wird. 

^vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Konstruktion 
sowie ein Verfahren zur Herstellung eines orthopadischen Formteiles zu 
schaffen das die Nachteile der vorbekannten orthopadischen Formteile 
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Diese Aufgabe und weitere Vorteile werden erf indungsgemaB durch eine 
Konstruktion zur Bildung eines orthopadischen Formteiles erreicht, 
die ein Netzwerk nicht poroser, vorzugsweise aus Kunststoff beste- 
hcnder SchVauche beinhaltet, die im wesentlichen luftleer sind und 
5 mindestens einen EinlaB haben, durch den eine Charge eines strb- 
mungsfahigen Mediums aufnehmbar ist, mit welchem Medium das Netz- 
werk im wesentlichen starr zu machen ist. In einer bevorzugten 
Ausgestaltung ist das strbmungsfahige Medium eine Charge von flieB- 
fahigem, hartbaren Material wie beispielsweise einem Kunstharz- 

10 material, einem acrylischen Kunststoff oder einem Epoxid-Kunststoff , 
die in etwa 5-10 Minuten aush'arten. Das strbmungsfahige Medium 
kann auch ein solches sein, das nicht von selbst hartet, sondern 
mit einer Substanz im Sinne der Aushartung reagiert, die sich 
in den Schlauchen befindet. Die Oberflache der Kunststoff schlauche, 

!5 die sich wahrend der Bildung des Formteiles am Kbrper abstUtzt, 
tragt vorzugsweise Polstermittel, die wiederum vorzugsweise eine 
Schwammbasis haben, 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausf iihrungsform der vorliegenden 
Erfindung beinhaltet das Netzwerk doppelkanalige Schlauche, mit 
20 einem Kanal, der sich an dem im Formteil zu haltenden Bereich 
des Kbrpers abstlitzt und zur Aufnahme eines nicht hartenden 
Mediums wie beispielsweise Luft gedacht, und mit dem anderen 
Kanal fur die Aufnahme des aushartbaren Materiales. Das Plastik- 
material ist vorzugsweise Polypropylen oder Polystyrol. 

• 

25 GemaB des Verfahrens nach der vorliegenden Erfindung wird ein 
Bereich des Kbrpers, der immobilisiert werden soil, mit dem 
Netzwerk der Plastikschlauche umgeben und das Schlauchwerk 
wird dann mit einem strbmungsf'ahigen und aushartbaren Material 
gefullt und Ibsbar an Ort und Stelle gehalten, bis das Material 

30 aushartet. Wird ein doppelkanaliges Netzwerk benutzt, wird der 
das nicht hartende Medium haltende Kanal zumindest teilweise 
gefullt, wahrend das aushartbare Material aushartet und danach 
wird dann das Volumen des nicht hartenden Mediums genau eingestellt. 
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Die Vorteile des Erf indungsgegenstandes sind zahlreich und signifikant. 
Weil das Schlauchnetzwerk aus einem Plastikmaterial wie beispielsweise 
Polyathylen oder Polypropylen gemacht werden kann, ist es klarsichtig, 
so tloB der Toil des Korpers, der damit umgeben werden soli, wahrend 
der anfanglichen Anpassung und Anbringung des Formteiles betrachtet 
werden kann. 

Das Netzwerkmuster der Schlauche, das vorzugsweise in seiner auBeren 
Erscheinungsform netzartig ist, ermoglicht ein biaxiales Strecken 
sowohl vertikal wie auch horizontal. Alternativ dazu kann das Netz- 
werkmuster auch ein Gittermuster oder ein Quadrillemuster sein, so 
daB eine biaxiale Streckung Tangs diagonaler Achsen ermbglicht'ist. 

Das Plastikmaterial kann auch farblich unterschiedlieh sein, urn eine 
Farbcodierung der Formteile zu ermbglichen, oder um seine auBere 
Erscheinungsform ansprechend zu gestalten, wenn es beispielsweise 
bei Kindern angewandt wird. 

Die Tatsache, daB das Schlauchnetzwerk eine weiche Basis haben kann, 
entweder mittels eines Schwammteiles oder bei der doppelkanaligen ' 
AusfUhrung durch den entsprechenden Basiskanal, eliminiert das 
Erfordernis fur eine besondere Unterpolsterung und ermoglicht eine 
Ventilation durch die Poren. Daruberhinaus 1st das Plastikmaterial 
leicht zu waschen und zu trocknen. 

Ein weiterer Vorteil ist die Tatsache, daB eine Vorformung mdglich 
ist, d. h., daB das Schlauchnetzwerk beispielsweise in eine hand- 
schuhahnliche Konfiguration, in Winkelform oder in die Form einer 
Kniest'u'tze gebracht werden kann. 

Die Verwendung eines doppelkanaligen Schlauchnetzwerkes macht es 
fur die Unterseite des Netzwerkes mdglich, als aufblahbares Polster 
zu W1 rken, das eine variable Einstellung der Abstutzung des be- 
troffenen Kbrpergliedes ermoglicht, wobei eine Selbsteinstellung 
des Gleichgewichtes gegeben 1st. Wenn das aushartbare Material 
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dcfinitiv hartct, gcben die mit dem Medium gefiillten Kanale einen 
gleichfbrmigen Umf angsdruck auf die Frakturseite und schaffen so 
einen Druck, dor immer automatisch im Gleichgewicht steht und 
auch so bleibt; wobei gleichzeitig eine Ventilation mdglich ist. 
Der gleichfbrmige hydrostatische Umf angsdruck halt den Knochen 
bzw. die Knochen an Ort und Stelle, wahrend sie abheilen kbnnen, 
wobei die Gleichfdrmigkeit sehr wichtig ist, um Druckstellen zu 
vermeiden, die zu Schmerzen flihren. 

Wenn os bei dioser Aderung erforderlich ist, die Ldcher im 
Netzwerk abzudecken, kann unterhalb des Schlauchnetzwerkes ein 
Netz- oder Maschengewebe eingesetzt werden, um die Locher im 
Netzwerk abzudecken und einen noch gleichformigeren hydrostatischen " 
Druck zu schaffen. 

Es ist ersichtlich, daB nach Aushartung des Materiales der Druck 
in dem doppelkanaligen Netzwerk eingestellt werden kann. In diesem 
Sinn kbnnen die Schlauche zeitweilig nach einem gewissen Heilungs- 
fortschritt entluftet werden, um ein Waschen oder Splilen unterhalb 
des Formteiles zu ermoglichen, oder sie konnen aufgeblasen werden, 
um noch st'arkeren Druck auf einen Bereich des KSrpers zu erzeugen, 
der von dem Formteil umgeben ist, 

Es ist ferner ersichtlich, daB, wenn man wahrend der Aushartung 
des aushartbaren Materiales ein oder mehrere axiale Linien langs 
der Langserstreckung des Formteiles einklemmt oder einquetscht, 
Schneid- oder Biegelinien erzeugt werden kbnnen, die wahrend der 
Benutzung des Formteiles keinerlei Instability in der Abstutzung 
bringen, so daB dann, wenn man das Formteil entfernen mbchte, 
eine leichte und wirksame Abnahmembglichkeit flir das Formteil 
ergeben. 

Das Quetschen oder Klemmen kann dadurch ausgefiihrt werden, daB 
man einen Plastikschlauch langs Erstreckung des Formteiles legt 
und ihn mit einer elastischen Bandage umwickelt, bis das Formteil 
aushartet. 
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Das doppelkanalige Schlauchnetzwerk schafft ferner ein Mittel, 
mit dem, wenn man einen AuslaB vorsieht, das Netzwerk mit 
warmem oder kaltem Medium beschickt werden kann, urn das von dem 
Formteil umgebene Kdrperglied wenn nbtig zu erwarmen oder zu 
5 kiihlen. Dariiberhinaus kann der zweite Kanal mit einem viskosen 
Medium gefiillt werden, so daB imBedarfsfall ein Mechanismus zur 
Dampfung oder StoBaufnahme vorhanden ist. 

Eine erfindungsgemaBe Herstellungsweise f Lir die erfindungsgemaBe 
Konstruktion beinhaltet das Obereinanderlegen mindestens zweier 

10 Plastikbbgen, Verbindung der Bbgen zur Bildung eines Netzwerkes 
von untereinander verbundenen schlauchfbrmigen Durchlassen sowie 
Entfernung des Plastikmateriales zwischen benachbarten Durchlassen. 
Zur Bildung des doppel kanal igen Schlauchnetzwerkes werden drei 
Bbgen ubereinandergelegt, wobei die jeweils auBen liegenden Bbgen 

15 mit dem zwischenliegenden Bogen verbunden werden. 

DesNetzwerk kann dadurch faserverstarkt werden, daB mindestens 
eine Faserlage zwischen die Kunststoffbbden gebracht wird und 
Einlasse und Auslasse konnen dadurch erzeugt werden, daB man jeweils 
ein Ventil zwischen die Bbgen plaziert und die Verbindung so vor- 
20 nimmt, daB das Ventil dann in gleitende Verbindung mit den Sehlauch- 
durchlassen bei der Bildung des Netzwerkes kommt. 

Ein weiterer Vorteil ist, daB die Konstruktion selbsthaltend ist 
und an jedem Ort eingesetzt werden kann. 

Weitere bevorzugte Ausgestaltungen ergeben sich aus weiteren Unter- 
25 ansprlichen. 

Weitere Vorteile und besondere Merkmale der vorliegenden Erfindung 
ergeben sich im einzelnen unter Bezug auf die nachfolgende 
detail lierte Beschreibung, die in Verbindung mit der. beigefiigten 
Zeichnung erfolgt. 
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Figur 



1 ist eine Draufsicht auf eine Konstruktion gemaB der vor- 



Figur 
Figur 



liegenden Erfindung, 
1a zeigt ein Detail der Konstruktion nach Figur 1, 
2 ist eine Schnittdarstel lung gemaB Schnittlinie 2-2 



5 



der Figur 1, 



Figur 3a ist eine Schnittdarstellung einer weiteren Ausfiihrungsform 
eines Netzwerkes nach Figur 1, 

Figur 3b ist eine Schnittdarstellung der Ausfiihrungsform nach Figur 3a 
bei aufgeblasenen Schl'auchen, 
10 Figur 4 zeigt die Draufsicht auf einen Abschnitt eines Netzwerkes 

gemaB der Erfindung in einem Gittermuster, 

Figur 5 zeigt einen Abschnitt des Ausfuhrungsbeispieles nach Figur 4 
mit Verbindung eines EinlaBventiles, 

Figur 6 zeigt einen Querschnitt durch ein EinlaBventil fur die 
15 Konstruktion nach den Figuren 1 und 4, 

Figur 7 zeigt die Draufsicht auf ein weiteres AusfUhrungsbei spiel 

der Konstruktion gem'aB der vor liegenden Erfindung in Quadrille- 
form, 

Figur 8 ist eine Seitenansicht der Anordnung nach Figur 7, 
20 Figur 9 zeigt die Konstruktion nach Figur 7 in fertig zusammen- 



Figur 10 zeigt im Schnitt ein Detail gemaB Detailkreis X der Figur 9, 
Figur 11 ist ein Querschnitt durch das Schlauchwerk nach Figur 7 in 
gequetschtem Zustand, 



12a+12b sind Draufsichten auf vorgeformte Formteile gemaB der vor- 

liegenden Erfindung, 
Figur 13 zeigt einen Querschnitt durch eine Doppelkammerspritze zur 

Einbringung aushartbaren Materiales in das Netzwerk nach 



Figur 14a zeigt eine Draufsicht auf ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel 

der Konstruktion gemaB der Erfindung, 
Figur 14b ist die Unteransicht des Ausfuhrungsbeispieles nach Figur 14a, 



gefligtem Zustand, 



25 Figuren 



30 



den Figuren 1, 4 und 7, 
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Figur 14 c ist ein Schnitt gemaB Linie XIV-XIV der Figur 14a, 

Figur 15 illustriert das Verfahren zur Herstellung einer 

Konstruktion nach Figur 16, 
Figur 16 zeigt einen Abschnitt eines Netzwerkes, hergestellt 
5 entsprechend dem Verfahren gemaB der Erfindung. 



Be i dem Ausfiihrungsbei spiel nach Figur 1 beinhaltet die Konstruktion 
gemaB der vorliegenden Erfindung ein Netzwerk 10 von Schlauchen 20, 
beinhaltend im wesent lichen sich horizontal erstreckende Schlauche 21 
sowie sich im wesentlichen vertikal erstreckende Schlauche 22. Das 
10 Netzwerk 10 hat eine netzartige Konf iguration rait Lochern 11 zwischen 
den horizontalen und den vertikalen Schlauchen, urn ein Strecken in 
horizontalen und vertikalen Richtungen, ebenso wie langs der diago- 
nal en zu ermbglichen. 

Wie in Figur 1a gezeigt, beinhaltet das Netzwerk vorzugsweise Extra- 
15 material 24 an den Verbindungen der Schlauche 21 und 22, urn ein 
Biegen an den Verbindungspunkten zu ermbglichen und ein Knicken 
der Schlauche so klein wie mb'glich zu halten. 

Das Netzwerk der Schlauche 20 ist so konstruiert, daB alle diese 
Schlauche in leitender Verbindung miteinander stehen und urn einen 
20 MedieneinlaB zu ihnen zu schaffen, ist mindestens ein Einlassventi 1 
30 vorgesehen. Das Netzwerk kann wahlweise auch mit einem AuslaB- 
ventil 40 aus Grunden, die nachfolgend im einzelnen erlautert 
werden, versehen sein. 
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Figur 2 zeigt den Querschnitt des Schlauchnetzwerkes nach Figur 1 
in einer bevorzugten Ausflihrungsform. Das Schlauchwerk 20 ist 
von einkanaliger Art und ist im aufgeblasenen Zustand dargestellt. 
Das origin'ar zur Verfiigung gestellte Netzwerk fur die Bi.ldung des 
Formtoiles ist im Inneren der Schl'auche luftleer, die Einfiillung 
eines Mediums sehr leicht zu machen. 

Bei Verwendung wird ein aush'artbares Material wie beispielsweise 
ein Kunstharz in fliissiger Form in die EinlaBventile 30 eingegeben, 
und zwar so, daB alle Schl'auche des Netzwerkes vol 1 standi g ge- 
fiillt werden. Alternativ kann das Schlauchwerk eine reaktions- 
fahige Substanz beinhalten, wie beispielsweise die in der US-PS 
4 143 655 im einzelnen beschriebenen Polymere und eine Reaktions- 
fliissigkeit, wie beispielsweise warmes Wasser, kann in das Rohr- 
werk eingegeben werden, urn den AushartungsprozeB in Gang zu 
setzen. Vor dem Ausharten wird das Netzwerk urn den Teil des 
Korpers herumgewickelt, der immobllisiert werden soli, und das 
Netzwerk wird durch geeignete Mittel wahrend des Aushartens des 
Materiales an Ort und Stelle gehalten. Nach dem Ausharten ist 
ein passendes Formteil gebildet. Es ist ersichtlich, daB dank 
der netzartigen Konf iguration des Netzwerkes 10 das Formteil 
anfanglich sowohl in horizontaler wie in vertikaler Richtung 
gestreckt werden kann, wenn es urn den zu immobilisierenden Ab- 
schnitt des Korpers herumgewickelt wird, so, daB es sich der 
entsprechenden Kontur genau anpaBt, wahrend das Formteil nach 
dem H'arten nicht zu seiner Ursprungsform zurUckkehrt. 

Figur 2 zeigt ein weiteres Merkmal der Erfindung, und zwar einen 
Schwamm oder ein sonstiges Weichmaterial 50 auf der Unterseite 
des Rohrwerkes.das den Kdrper wahrend der Bildung des Formteiles 
kontaktiert. Das Material 50 bildet ein Polster zwischen dem 
Kbrper und dem geh'arteten Material in den Schl'auchen. 

Die Figuren 3a und 3b illustrieren ein weiteres Aus'f'uhrungsbei spiel 
der vorliegenden Erfindung, bei dem doppelkanalige Schl'auche zur 
Bildung des Netzwerkes 10 benutzt werden. Figur 3a zeigt die Schl'auche 



RIND 



4* 



3441883 



in zusammengelegtem Zustand, Figur 3b zeigt die Schlauche in aufge- 
blahtem bzw. gefiilltem Zustand. In diesem Fall hat jedes Kanalsystem 
mindestens ein eigenes EinlaBventil . Das Schlauchwerk ist aus drei 
Elementen 25, 26 und 27 gebildet, die ubereinandergelegt und an 
5 ihren Ecken verbunden sind. 

Im Anwendungsfall wird bei dem doppel kanal i gen Schlauchnetzwerk der 
untere Kanal, d. h. der zun'achst am Kbrper liegende, zumindest teil- 
weise mit einer Luftflillung 29 versehen. Der obere Kanal wird mit 
dem aushartbaren stromungsfahigen flussigen Material 28 gefiillt. 

10 Vor dem Ausharten wird das Netzwerk urn den betroffenen Teil des 
Kbrpers herumgewickelt und an Ort und Stelle gehalten und man laBt 
das aushartbare Kunststoffmaterial 28 dann ausharten. Nach dem Aus- 
harten kann man nun den unteren Kanal entweder lliften, wenn das 
Formteil zu fest anlieget, oder aufblasen, wenn das Formteil zu 

15 lose liegt, so daB man eine optimale Einstellung des Formteiles 

an die Kdrperkontur erhalt. Der untere Kanal kann wiederum polstern- 
des Material 50 beinhalten, wie im Fall der einkana'ligen Schlauche 
nach Figur 2. 

Figur 4 zeigt eine abgewandelte Konfiguration des Netzwerkes 10', 
20 das gitterformig ausgebildet ist und ein Strecken in vertikalen und 
horizontalen Richtungen ermdglicht. Das Netzwerk 10' beinhaltet die 
diagonal verlaufenden Schlauchabschnitte 2V und 22' sowie dazwischen- 
liegende Ldcher 11'. 

Figur 5 zeigt die Verbindung des Einl aBventiles 30' in Bezug auf das 
25 Netzwerk 10' nach Figur 4. Das Ventil ist in Figur 6 im Detail gezeigt 

Es beinhaltet einen Stutzenabschnitt 32, der einst'uckig mit dem Ventil. 

kbrper 31 ist und es ist ein Einwegklappenventil 34 vorgesehen, das 

an den den EinlaB bildenden Abschnitt 33 des Ventiles angelenkt ist. 

Das Ventilstiick 34 verhindert das Ausstrdmen des Materiales aus dem 
30 Ventil 31 heraus, erlaubt aber die Einspritzung von hartbarer Flussig- 

keit oder Luft in das Schlauchwerk. 
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Figur 13 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel einer Spritze, die benutzt 
werden kann, urn strbmungsfahiges Material in das Netzwerk mittels 
des Ventiles 30 einzubringen. Die Spitze 67 der Spritze 6o paBt 
in den EinlaSabschnitt 33 des Ventiles 30 und stSBt das ange- 
5 lenkte Ventilstiick 34 aus dem Weg, so daB die Injektion des 
Materiales mbglich ist. Sobald die Spitze 67 der Spritze fort- 
genommen ist, wird das Material an einem Rlickstrbmen aus dem 
Venti 1 30 heraus durch das Ventilstiick 34 gehindert. 

Die Doppelkammerspritze 60 nach Figur 13 ist ein erprobter Weg 
10 zur Einbringung des aushartbaren Materiales in das Netzwerk, ohne 
daB man zunachst die Komponenten des Materiales miteinander ver- 
mischen muB. Die Spritze 60 hat einen rohrf Srnii gen Kbrper 61 
mit zwei Kammern 63 und 64 zur Bevorratung der Kunstharzkomponenten. 
Der Kolbenmechanismus 62 stbBt das Material durch die Mischkammer 65, 
15 die den statischen Mischweg 66 aufweist, so daB das dort heraus- 
kommende Material gemisch dort dann zeitgerecht aushartet. Es kann 
andererseits auch daran gedacht werden, die Kunstharze zuvor mit- 
einander zu vermischen und das Gemisch dann in eine einkammrige 
Spritze einzugeben und dann in das Netzwerk zu injizieren, bevor 
20 das Material Gelegenheit hatte, auszuharten. 

Bei der Spritze nach Figur 13 sind Membranen 68 und 69 vorgesehen, 
urn die Kunstharzkomponenten vor einem vorzeitigen Miteinanderver- 
mischen zu bewahren. Die Membranen kbnnen leicht durch Druckaus- 
Libung auf den Kolben 62 zerbrochen werden. 

25 Die Figuren 7-10 zeigen eine weitere Ausfiihrungsform eines 

Werkes 110 zur Bildung eines orthopadischen Formteiles. Das Netz- 
werk 110 hat eine Quadrilleform und beinhaltet horizontal e 
Schlauchabschnitte 122 und vertikale Schlauchabschnitte 121 sowie 
von ihnen gebildete Lbcher 111. Es ist ersichtlich, daB diese 

30 Art von Konstruktion in diagonale Richtungen gestreckt werden kann. 
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Das doppelkanalige Schlauchwerk des Netzwerkes 110 bildet effektiv 
einen oberen Schlauchbereich 125 und einen unteren Schlauchbereich 
127, die in einem Zentralabschnitt 126 verbunden sind. Der obere 
Schlauchbereich 125 hat ein EinlaBventil 130a zur Aufnahme einer 
aushartbaren Fliissigkeit und der untere Schlauchbereich 127 hat 
ein EinlaBventil 130b fur die Beschickung mit Luft. 

Der obere Schlauchbe rei ch 125 ist so konfiguriert, daB er einen 
uberlappenden Abschnitt 125a hat, der dazu dient, eine Verbindung 
zu bilden, die in das Netzwerk 110 urn einen Korperbereich herum- 
gewickelt wird. Wie im einzelnen in den Figuren 9 und 10 gezeigt 
wird das Netzwerk so rund gewickelt, daB es eine zylindrlsche 
Struktur bildet, wobei der uberlappende Abschnitt 125a das 
andere Ende des Abschnittes 125 iiberlappt. Spriiht man ein wenig 
des aushartbaren Materials, das die Schlauchbereiche 125 fill It 
auf oder verwendet man einen anderen Kleber 110, kann der uber-' 
lappende Abschnitt 125a festgesetzt werden, so daB sich ein ge- 
schlossenes Formteil ergibt. 

Es kann erwunscht sein, wahrend des Aushartens des Materials 
den Schlauchbereich 125 langs einer Linie des uberlappenden 
Abschnittes 125a und langs einer weiteren Linie entgegengesetzt 
dazu zu klemmen oder zu quetschen, wie in Figur 11 illustriert 
Die Quetschung schafft einen Abschnitt, der kein Harz enthalt * 
und somit leicht mit einer Schere oder einem anderen Schneid- 
instrument zerschnitten werden kann, wenn man das Formteil 
abnehmen will. Die Schaffung von zwei derartigen Quetschlinien ' 
ergibt die Mbglichkeit, langs einer Linie zu schneiden und die 
andere Linie als Biegegelenkbereich fur zwei Halften des Form- 
teiles zu benutzen. 

Dank der einfachen Art und Weise, in der die Konstruktion gemaB 
30 der vorliegenden Erfindung vor Einbringung des aushartenden 
Matenales und vor dessen Aushartung manipuliert werden kann 
kann die Konstruktion in einfacher Weise fur die verschiedenen 
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Anwendungsfalle vorgeformt werden. Wie in den Figuren 12a und 12b 
gezeigt, kann das Netzwerk in eine L-fbrmige Konf iguration 210 
vorgeformt werden, die dann als Ellenbogenformteil Oder als Knie- 
formteil eingesetzt werden kann, oder das Netzwerk kann auch in • 
5 Form eines Handschuhes 310 vorgeformt werden, so daB dann ein . 
Formteil fiir das Handgelenk oder die Finger gegeben ist. 

Die Figuren 14a - 14c zeigen ein weiteres AusfUhrungsbeispiel des 
Netzwerkes gemaB der Erfindung, das nicht streckbar ist, das aber 
sehr leicht herzustellen ist und auch sehr leicht als Formteil 

10 zu benutzen ist. Das Netzwerk 410 hat ein regelmaBiges Muster 
von Ldchern und beinhaltet doppelkanalige Schlauche mit den 
Kanalen 425 und 427, die durch das Glied 426 getrennt sind und 
es hat ferner ein Netz- oder Maschengewebe 70, das an den Punkten 71 
mit dem Schlauchwerk verbunden ist. Mittels des Maschengewebes wird 

15 die Verteilung der Krafte ausgeglichen, so daB nach Fiillung des 
Kanales 425 mit aushartbarem Material ein weniger ausgepragtes 
Muster auf der Haut verbleibt, wenn das Formteil abgenommen wird. 

Die Figuren 15 und 16 illustrieren die Verfahrensweise, mit der das 
Netzwerk 410 in erf indungsgemaBer Weise hergestellt wird, 

20 Das schlauchfbrmige Netzwerk wird zunachst dadurch gebildet, daB 
man die drei Bbgen 1 - 3 ubereinanderlegt. Ein Ubliches PreBgesenk 
wird gegen die drei Bbgen gepreBt und schneidet gleichzeitig die 
Lbcher 411 aus und bildet dabei eine von dem Druck hervorgerufene 
Verbindung langs der Linie 412, die ein jedes Loch umgibt, sowie 

25 langs des Perimeters des gesamten Netzwerkes, Als Ergebnis wird 
ein Netzwerk gebildet, bei dem alle gebildeten Schlauche unter- 
einander fiir jedes Kanal system in lei tender Verbindung mitein- 
ander stehen. Ferner ist die Konstruktion nach diesem Bilde- 
vorgang luftleer. Die Ventile kbnnen leicht wahrend dieser Her- 

30 stellung eingebracht werden, indem man sie zwischen die Bbgen 1 
und 2 sowie zwischen die . Bbgen 2 und 3 steckt und sie. an Ort und 
Stelle wahrend des Schneidens der Lbcher und des Versiegelns der 
Kanten heiB versiegelt. 
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Das Netzwerk bzw. Maschengewebe 70 kann danach ebenfalls durch 
HeiBsiegeln an den Punkten 21 zur Vervoll standi gung des Netz- 
werkes angebracht werden. 

Dariiberhinaus kann eine Schwairanbasis gebildet werden, indetn man 
5 einen Schwamm-Materialbogen, der auf einer Seite Klebstoff hat, 
an den bodenseitigen Kunststoffbogen andriickt, so daS der Kleb- 
stoff die Bbgen zusammenhalt. Der Schwamm-Materialbogen wird 
vorzugsweise vor dem Schneiden der Locher angebracht. 

Fur die Herstellung eines orthopadischen Formteiles wird 

10 folgendes Beispiel gegeben: 

Ein Netzwerk des Aufbaues gemaS Figur 4, hergestellt aus Poly- 
propylen, wird mit einem schnell hartenden, klaren Epoxidharz, 
wie es unter dem Warenzeichen Ren Rap'id gehandelt wird, gefull't 
und urn den Arm eines Patienten gewickelt. Das Netzwerk wird in 

15 der umwickelten Stellung mittels eines Bandes oder Streifens 
gehalten. Man TaBt das Material wahrend funf Minuten ausharten. 
Nach dem Ausharten wird das Band bzw. der Streifen abgenommen. 

Es versteht sich, daB die vorliegende Beschreibung verschiedene 
Ausfuhrungsbeispiele darstellt und nicht beschrankend ist. Im 
20 Rahmen des Schutzbereiches der Patent anspriiche sind zahlreiche 
Modifikationen und Abwandlungen mdglich. 
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Abstract of DE3441883 

The invention proposes a structure and 
method of forming an orthopaedic shaped 
article and a method of producing the 
structure, such that part of the body to be 
immobilised is surrounded by a flexible 
network of non-porous tubes which essentially 
are void of air at first and have at least one 
inlet. A flowable medium is then injected into 
the tube network, the medium being capable of 
rendering the network essentially rigid, and the 
tube network is kept detachably in place until 
the network has become rigid. 
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